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1 2 

Behandlung von metallL^chen Werkstucken einen rohr- 
Paientanspruche: forraigen Haupttefl 11, der atich andere geeignete geo- 

metrische Form haben kann, mit horizontaler Achse auf, 

1. Vakuumofen mh Ein- und AusIaB-Schleuse zur der an jedem seiner Enden in cine Schleusenkammer 
ionischen Nitrierbehandlung von metaDischen 5 mOndet d. Il, cine Einlafi-Schleusenkammer 12 und eine 
WerkstQcken in einer unter einem geringen Dnick Auslafi-Schleusenkammer 13. Dieser rohrf5rmige 
stehenden Suckstoff-Atmosphare, dadurch ge- HauptteH 11 sowie die bdden Schieusenkammern 12 
kennzeichnet, daB in der Of enkammer (1 1) ne- und 13 besitzen einen ahnlichen Aufbau wie Vakuumd* 
ben mindestens einer Anode (15) mehrereKathoden fen fur thermische Behandlung und sind an eine her- 
(16) in einer Reihe angeordnet sind, auf die die io kdmmiicheApparaturl4zurErzeugen vonVakuummit 
WerkstQcke (17) aufeinanderfolgend mit Hilfe einer getrennter Steuerung angeschlossen derart, daS man 
OberfOhningsvorrichtung (25) ablegbar sind. wobei insbesondere den Druck in der einen oder anderen 
durch eine Schaltungsanordnung (22) fur jede einzel- Schleusenkammer 12 und 13 vei^dem kann, ohne den 
ne Kathode (16) die elektnsche Spannung und die Druck im Inneren des rohrformigen Hauptteiles 11 zu 
jeweilige Behandiungsdauer der WerkstQcke (17) is verandem. 

getrenntsteuerbarsind. Im dargestellten Beispiel enthSlt der rohrfdrmige 

2. Vakuumofen nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- Hauptteil 1 1 f emer eine Reihe von Anoden 15 (schema- 
zeichnet, daB die Eingangs«Sch!euse (12) zum Pasa- tisch darge^telit) , die langs des oberen Teiles des rohr- 
vieren und Vorheizen in Wasserstoff-Atmosphare formigen Hauptteiles 11 verteiit sind und eine Reihe von 
eine Anode (29) und eine Kathode (29') enthalt 20 Kathoden 16^ die in Form von Flatten ausgefOhrt sind, 

3. Vakuumofen nach den AnsprUchen 1 und 2, da- auf denen die zu behandelnden WerkstQcke 17 aufein- 
durch gekeniizeidtnet. daB die AuslaB-Schleuse (13) acderfclgend versdtcben werden. 
eineKuhivorrichtung(32)enthilL Die Anoden 15 sind untereinander mittels einer an 

den Ausgang eines Impuisgenerators 19 fOr Hochspan- 

25 nungnmpulse begrenzter Energie angeschlossenen Lei- 

tung 18 verbundea Es ist im Rahmen der Erfindung 
mogiich, nur eine ein^ge Anode vorzusehen, die sich in 
Die Erfindung bezieht sich auf einen Ofen fQr die Langsrichtung vom eisien Ende des Ofens zum anderen 
thermochemische Behandlung von Metailen, me bei- erstreckt 

spielsweise Eisen und Eisenlegierungen, durch lonen- 30 Die Kathoden 16 sind bezQglichihresAnschlusses mit 
BeschuB. Hilfe getrennter Stromkreise 20 an>den anderen Aus- 

Allgemein sind die Qblicherweise zu diesem Zwedc gang des Generators 19 gelegt. und zwar Qber ein Schal- 
benutzten Ofen dazu ausgebtldet, das zur Behandltmg tungssystem 22, das von einem Rechner 23 gesteuert 
dienende Gas auf sehr niedrigen Druck zu bringen und wird. 

zu halten. Sie enthalten im Qbrig<sn ei*2e Anode und eine 35 Dieser Rechner 23 nimmt in einen Speicher Informa- 
Kathode, die als TrSger fQr die zu beriandeinden Werk* tionen hinsichtlich der Behandiungsdauer jedes der 
stucke dienu wobei diese Elektrode an einen Speise- WerkstOcke 17 auf, die mittels einer Anzeige 24 einstell- 
Stromkreis fOr elektrischen Gleichstrom hoher Span- bar sind, und ist prinzipiell dazu gedacht, die Behand- 
nung angeschlossen sind Beispielsweise Ausgestahun- lung jedes WerkstQckes im Verlauf seiner Entwicklung 
gen solcher Ofen sind aus der US-PS 36 16 383 und der 40 im Inneren des Ofens individuellzu kc:nroliieren und zu 
US-PS 29 55 998 bekannt steuern, 

Der Erfindung Hegt die Aufgabe zugrunde. den kon- £r gestattet insbesondere den Stromkreis auszuschal- 
struktiven Aufbau eincs Vakuumofens anzugeben, der ten, einerseits fQr die Kathoden, auf denen sich Werk- 
die Nitrierbehandlung mit I onenbeschuB von Werkstuk- stucke 17 befinden, deren vorher eingestelite Behand- 
ken mit unterschiedlicher Form und aus unterschiedii* 45 lungszeit abgelaufen ist unabhangig von der Lage dieser 
chem Werkstoff kontinuierlich in aufeinanderfolgenden Objekte im Inneren des Ofens und andererseits fur die- 
Teilschritten ermdglicht jenigen Kathoden 16, die nicht mit WerkstQcken 17 be- 

Die Aufgabe wird durch die Merkmale des Anspru- setzt sind. 
ches 1 geldst Im Inneren des Hauptteiles 1 1 werden die Werksiuk- 

In Weiterbildung der Erfindung kann die EinlaB- 50 ke 17 aufeinanderfolgend von Kathode zu Kathode mit 
Schleusenkammer des Ofens selbst den Aufbau eines Hilfe einer OberfQhrungseinrichtung (schematisch 
Vakuum-Behandlungsofens mit einer Anode und einer durch einen schrittweise angetriebenen Keitenforderer 
Kathode fQr lonen-BeschuB aufweisen, derart, damit in 25 ^ngedeutet) oder durch eine StoBvorrichtung mit ei- 
dieser Schleusenkammer die Vorheizung und/oder die nem von dem Rechner 23 erteilten Takt transportiert. 
Passivierung der WerkstQcke vornehmen kann. 55 In dem in Fig. 1 gezeigten Beispiel enihalt der 

Ferner kann die AusiaB-Schleusenkammer geeignete Hauptteil 1 1 des Ofens vier Kathoden A, B, Cund D. Um 
Einrichtungen zur DurchfOhrung von AnschluBbehand- die Arbeitsweise des Ofens zu eriHutern sei angenom- 
lungen enthalten. beispielsweise ein AbkQhlsystem und men. daB die maximale Behandiungsdauer vier Stunden 
bzw. Oder eine Abschreckwanne. betragt Demzufolge wird man eine Verweilzeit der 

Ein AusfQhrungsbeispiel der Erfindung wird im fol- 60 Werkstucke 17 auf jeder der Kathoden 16 um eine Stun- 
gendenanhandderZeichnungnahererlautert Eszeigt de wahlen. So ist jdie OberfOhrungs-Haufigkeit eine 
. i g. 1 einjen schema^^^^^^ gOberfuhrung pro^^tunde.rMnter,^^^ 

^lich arbeitendeifrbfei^^^^ fui" the^ • * •'^Tafsac diB die:Obei:fdhrtings^^ der Ver- 

nidchemische Behandlung und weiizeit vemachikssigbar klein ist. 

Fig. 2 und Fig. 3 schematisch in Draufsicht und in 65 Diejenigeri Kathoden, die keine Werkstucke tragen 
vertikalem LUngsschnitt eine OberfQhrungsvorrichtung, bzw. WerkstQcke, deren Teilbehandlungszcit bercils ab- 
die in einem Ofen gem§B F i g. 1 benutzt werden kann. gelaufen ist, werden von der Stromquelle abgeschaUet. 

GemlB Fig. 1 weist der Ofen fQr thermochemische Die EIniaB-Schleusenkammer 12 steht einerseits fiber 
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eine versenkbare dichte Tur 27 mit dem Hauptteil 11 
und andererFeits mit emer herkommlichen dichten Tur 
28 mit der AuDenwelt in Verbindung. Diese Schleusen- 
kammer kann wie dargestellt eine Anode 29 und eine 
Kathode 29' enthalten, auf der nacheinander die zu be- 
handelnden Werkstucke aufzusetzen sind, urn eine Vor- 
behandiung dieser Werkstucke* generell eine Passivie- 
rung und/oder ein Vorerhitzen durchzufOhren, wobei 
die Passivierung mit lonen-BeschuB unter Benutzung 
eines Passiviei angsgases wie Wasserstoff erfolgt Eine 
nicht gezeigte OberfQhrungsvorrichtung gestattet es, 
die sich in der Schleusenkammer 12 befmdenden Werk- 
stucke in einem Takt zu Qberfuhren, der demjenigen 
synchron ist, mit dem die Werkstucke durch den Forde- 
rer 25 im Inneren des Hauptteiles 11 transportiert wer- 
dea Diese Oberfuhning erfolgt nach einem Reinigen 
bzw. DurchspOlen der Schleusenkammer 12 und Erzeu- 
gen eines Druckes gleich demjenigen im Inneren des 
Hauptteiles 11. Im ubrigen kann die Betatigung der 
dichten TOr durch Steuening fiber den Rechner 23 in 
einer Haufigkeit entsprechend derjenigen der Oberfuh- 
rung folgen mit einer ieichien Phasenvorverschiebung 
und einer leichten Verzogerung beim SchiieB-cn. 

In ahnlicher Weise steht die Ausla6«Schiwisenkani- 
mer 13 einerseits mit dem Hauptteil 11 des Ofens Ober 
• eine versenkbare dichte Tur 30 und andererseits uber 
eine herkammliche TOr 31 mit der AuBenwelt in Verbin- 
dung. 

Diese Schleusenkammer kann eine Kuhlvorrichtung 
enthalten. wie sie schematisch durch den Block 32 wie- 
dergegeben ist sowie auch ein nicht dargestelltes Ab- 
schreckbecken. Sie kann femer ein OberfOhrungs- und 
Handhabungssystem enthalten. das einer gewiinschten 
Behandlungsweise cntsprichL Die Dauer dieser Be- 
handlung darf im Prinzip nicht uber eine Oberfahrungs- 
periode im Inneren des Ofenkorpers 11 hinausgehen. In 
analoger Weise zur EinlaS-Schleasenkammer S2 kann 
die Tur 30 vom Rechner 23 aus gesteuert sein. 

Es sei darauf hingewiesen, daB zur Eraelung einer 
vollautomatischen Arbeitsweise des gesamten Ofens 
auch die ArbeitsgSnge des Erzeugens von Unterdrudc. 
das DurchspOlen und die im Inneren der Schleusenkam- 
mer hervorgerufenen Behandlungen vom Rechner 23 
aus gesteuert werden konnen. 

Nach den Fig. 2 und 3 kann die Transportvorrich- 
tung einen Rollenweg in Form zweier paralleler Schie- 
ncn 33 enthalten, auf denen Wagen 34 laufea Diese 
Wagen werden in herkSmmlicher Weise durch Ketten 
35 in geschlossener Schlaufe gezogen, wobei diese Ket- 
ten an jedem Ende Ober Kettenrader o. dgl gefQhrt sind. 
Die Wagen sind in elektrisch leitfShigem Metall ausge- 
ftihri und vorgesehen. die zu behandelnden WerkstOcke 
aufzunehmen. Sie weisen auf ihrer Unterseite eine ebe- 
ne Fl^che 36 auf, die auf eine Kathodenplatte 37 zu 
liegen kommt um einen elektrischen Kontakt zwischen 
dem Wagen 34 und der Platte 37 zu schaffen. 

Die Flatten 37 sind in einer solchen Hdhe angeordnet 
daB wahrend der Verschiebung des Wagens 34 auf den 
Schienen 33 zwischen zwei aufeinanderfolgenden Ka- 
thoden der Abstand zwischen der Kathode und der un- 
tcren Flache 36 des Wagens 34 ausreichend ist um jegli- 
. :Chen-Koiiiak^^^^^^ . , . . , 

• ! bagegen kann^^^^^ mit ^ilfe yon In^jdeh 

Schiehbn ange&'racHten Vertiefungen 38 aiisreichender 
Ti^fe sichergestejit werden^ wenii sicHldei' Wageii mit 
seiner unteren Fia^he 36 Qber eltier kathode 37 btfm 
det . 

Dieses OberrohrungSisystem ist so ausgebildet» daB 



eine Lichtbogenbildung vermieden wird. 

Anstatt dieser Kontakte konnen auch seitliche Kon- 
t^ktlamellen vorgesehen sein. 

Der Ofen kann auch durch Zusammensetzen von mo- 
dulartigen Elementen aufgebaut werden, die jeweiis ei- 
ne Anode und eine Kathode enthalten. 
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